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Method for producing glue-free joints of thermoplastic and wooden materials 

The invention concerns furniture manufacturing, in particular manufacturing of furniture to be 
exposed to severe climatic and other conditions. The thermoplast to be connected is shortly 
heated on the surface of the one side to be joined at least to the mehing point and is 
immediately afterwards pressed against the surface of the wooden material. The result is a 
strong, glue-free connection , which can be made without using specific closed form tools. 
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Surgically applicable device for connecting two bone parts or a bone part with a prosthesis 

A surgically applicable device for connecting two bone parts (2, 3) or a bone part with a 
prosthesis comprises a metal anchoring sleeve (6) with a substantially cylindrical form to be 
positioned in the bone part. The anchoring sleeve comprises a wall (9) with through openings 
(10) through which a curable filling or anchorage material provided inside of the sleeve in a 
liquid or viscous condition exits to the adjacent bone tissue. For connecting the bone part with 
the other bone part or with the prosthesis, a tensioning means is associated with the sleeve. 
The tensioning means comprises a threaded bolt (15) to be screwed into the sleeve (6) and a 
resilient device resetting lengthwise movements between the two bone parts or the one bone 
part and the prosthesis respectively. The sleeve and the threaded bolt are adapted to each other 
such that the sleeve's diameter is increased on screwing the bolt into the sleeve. 



Pin-shaped connecting means 

The invention relates to a pin-shaped connecting means comprising a shaft, in particular a 
dowel to be hammered into a provided bore. Such dowels serve for fixing together two board- 
shaped work pieces made of wood or suchlike material and they are applicable in particular in 
the manufacturing of furniture and upholstery supports. The shaft of the connecting means 
comprises a coating of a hot melt glue covering at least part of its length. The connecting 
means is heated before being positioned in the bore. 
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Method and device for gluing a cover strip 

The cover strip is glued to the edge surface of a work piece of wood or of a similar material, 
wherein the work piece is moved by a conveying device. The glue, e.g. polyvinyl-acetate-glue 
or urea-formaldehyde-glue, which, before curing, is liquid at ambient temperature, is spread 
on the surfaces to be glued together. For fast curing the glue layer is then treated with 
ultrasonic energy. 
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Karl M. I^eich, Maschinenfabrlk Gmbll, 7440 Nttrtlngen 



StabfSrraiges Bef estlgungsmlttel 



Die vorllegende Erfindung betrifft ein stabfermlges, 
einen Schaft aufweisendes Bef estigungsmittel , insbe- 
sondere einen in ein vorgebohrtes Loch einschlagbaren 
Dttbel. Solche DQbel sind bekannt und dienen zur 
Pixierung von zwei miteinander zu verbindenden, 
plattenfOrmlgen Werkstttcken aus Holz o. dgl., wie 
sie insbesondere in der M5bel- und Polstergestell- 
industrie verwendet werden* 

Die plattenfSrmigen Werkstllcke sind dabei mit vorge- 
bohrten Lfichern veraehen, die dem Durchmesser : des UCibels 
entsprechen. Vor dem Zusammenftigen der beiden WerkstUcke 
werden die Dtibel in die Bohrungen des ersten Werkstttcks 
etwa bis 2ur HSlfte ihrer Lftnge eingeschlagen. Zuvor 
wird In das vorgebohrte Loch Kaltleim eingespritzt . 
Dieser Kaltleim bindet nach dem Einschlagen nach einiger 
Zeit ab und verklebt den Dtibel mit dem WerkstUckr 50 daB 
er sicher festgehalten wird. 
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Auf dlese Weise kflnnen bei stationSren Maschinen lose 
Dtlbel verarboitet werden, jedoch ist es 
auch bekanntr, dlese Dtlbel auf 

einem Trfigerband nach Art eines Patronengurts zu be- 
featigen, diesen Dtlbelgurt in das Magazin eines Ein- 
schlaggerStes einzulegen und die Diibel nach dem Ein- 
spritzen von Kaltleim vom TrSgerband abzutrennen und 
In das vorgebohrte IfOch einzuschlagen. 

2ur Bereitstellung des Lelmes 1st ein Vorratsgefafl 
nStlg^ das entweder mlt dem Einschlaggerat verbunden 
seln Oder einen unabhSLngigetn VorratsbehSlter 
bilden kann, der mlt dem Einschlaggerat durch eine Leim- 
zufOhrungsleitung verbunden ist. Welter sind am Einschlag- 
gerat Einrichtungen zum Dosleren der richtlgen Lelmmenge 
und zum Einspritzen des Leimes In das vorgebohrte Loch 
notwendig. Dlese zusatzlichen Einrichtungen fUhren zu 
einer aufwendigen und teuren Ausgestaltung des Einschlag- 
gerats, es besteht die Gefahr, dafl der erstarrende Leim 
in den Arbeitspausen Verklebungen und Verstopfungen ver- 
ursacht und auBerdem macht aich bei einem tragbaren Ein- 
schlaggerat das zusatzliche Gewicht dieser Einrichtungen 
bei der Handhabung stBrend bemerkbar. Dazu kommt, daB der 
verwendete Kaltleim mehrere Stunden zum Abbinden braucht 
und eine sichere Verklebung des DUbels mlt dem WerkstUck 
erst nach ISngerer Zeit gewShrleistet ist. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher* dlese 
Nachteile zu beseitigen und einen DObel zu schaffen, der 
sich ohne zusatzliche Leimangabeeinrichtungen am Ein- 
schlaggerat verarbeiten last und der sich in ktirzeater 
Zeit nach dem Einschlagen mlt dem Werkstuck fest ver- 
blndet. " ' " 
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Dlese Aufgabe wird gemSB der vorllegenden Erflndung 
dadurch geI5st/ daB der Schaft des Befestigungsmittels 
(DUbels) Uber mlndestens einen Tell seiner LSnge mlt 
einer ttberzugsschlcht aus thermoplastl&chem< Kunst-*- 
stoff versehen 1st. 



Der Vortell dleser Erflndung besteht darin, daB am 
Ein&chlaggerSt au£ jede Lelmzuftihrung verzlchtet wer- 
den kann und dafi sich damit eine elnfache und bllllge 
Ausgestaltung dieses Einschlaggerfites ergibt. Damit 
entfMIlt auch die Gefahr des Verstopfens des Elnschlag- 
gerMtes In den Arbeltspausen. Die Dlcke der tlberzugs- 
schlcht kann so gewSLhlt werden, dafi sle fQr eine 
optimale Verklebung ausrelcht, womlt slch gegenOber 
den bekannten Verfahren eine Binsparung an Kleber er- 
gibt. Bel dleser Uberzugsschlcht handelt es slch xim 
elnen Bogenannten Schmelzkleber, also elnen Kunststoff 
z.B. auf Poly&thylenbasls, der vor dem Elnschlagen des 
DObels dixroh Zu£uhr von WSLrme erweloht (aktlvlert) wird* 



Naoh dem Elnschlagen des Dttbels In das vorgebohrt# Loch 
erstarrt die Uberzugsschicht Innerhalb von wenigen * 
Sekunden und verblndet den DObel fest mlt dem Werkstack. 
Dieses kann somlt sofort elnem welteren Arbeltsgang zu- 
gefOhrt werden/ 

Wird zum,,V.erArbetten des Dilbels ein tragbaree Elnschlag- 
gerat verwisndetr dann ergibt slch durch den Wegfall von 
zusStzilchen Lelmdosier- und Einsprltzelnrichtungen ein 
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wesentlich geringeresGewlcht als bei bekannten Ein- 
schlaggerSten, was eich bei der Handhabung iiber 
langere Zeit vorteilhaft bemerkbar macht. 

Die Oberzugsschicht bietet sich gemsa der Erfindung 
weiterhln dazu an, die elnzelnen Befestigungsmittel 
parallel zueinander in einer Reihe liegend mitein- 
ander zu verbinden. Es ergibt sich damlt ein starres 
Streifenpaket, das sich, in ein Magazin eingelegt, so- 
wohl in stationaren als auch in txagbaren Einschlag- 
gerSten verarbeiten ISflt. Dabei wird die Oberzugs- 
schicht des jeweils era ten Befestigungsmittels durch 
warke aktiviert und dann dieses Befestigungsmittel 
durch einen StSfiel vom Streifenpaket abgetrennt und 
in das vorgebohrte Loch eingeechlagen. 

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der 
Erfindung kfinnen die Befestigungsmittel parallel zu- 
einander in einer Reihe liegend durch mindestens einen 
sich quer zu den SchSften erstreckenden^ elas€ischen 
TrSgerstreifen miteinander verbunden sein. 

Diese Ausftthrungsfonn erlaubt die Verbindung einer 
groBen Anzahl von Befestigungsmitteln auf einem 
elastischen TrSgerstreifen, wobei ein solcher Streifen- 
gurt spiralig aufgeroXlt in eine Kasette eines Einschlag 
gerfites eingelegt werden kann. 

Bei einer weiteren vorteilhaften AusfOhrungsform der 
Erfindung kann das Ende des ait der tJberzugsschlcht 
versehenen Teils des Schaftes des Befestigungsmittels 
eine Spitze aufweisen. Ein solches Befestigungsmittel 
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ISfit slch dann SLUCh In ein WerkstQck elnschlagen* 

bel idem kein vorgebohrtes Loch vorgesehen ist. Bin 
solches fierk&tuck kazm z»B. aas geschEuatexEt Kunst- 
stoff besteheu^ wie er heute in zunehmenden Mafie 
Im MSbelbau vervendel: wlrd« Die Festigkeit des 
Schamastoffas ist dabel jedoch za gering, vm ein 
eingeschlagenes BefestigungsiaitteXt Shnlicb wie bei 
Hol2, einwandfrei f estzuhalten . Der auf deasi Schaft 
des Befestigangsmitliels aufgeliragene and vor dem 
Einschlagen erweichte SchBielzkleber verbindet sich 
jedoch nach deza Einschlagen rasch mit dessi Schauststof £, 
so daB das Be£estigungsmit1iel sicher im gescbSiraten 
Werkstuck verankert ist. 

Im folgenden sind Ausfxlhrungsbeispiele der Erfindung 
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen n^her beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig* I Befestigungsiaittel gemSB Erf indimg einzeln 
mit, Schnitt diirch das WerkstUck mit Vorge- 
bohrtem Loch, in das das Befestigungsmittel 
eingeschlagen werden soli. 

Fig, 2 Seitenansicht eines Streifenpaketes aus ver- 
bundenen Bef estigungsmitteln gemSfi Fig. I\ 

Fig 4 3 Querschnitt durch das Streif enpaket nach Linie 
III - III. 

Fig. 4 Streif enpaket Shnlich Fig, 2 mit gestaffelt an- 
geordneten Bef estigungsmitteln. 
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yjq* 5 Seitenansicht eines Gurtstrelfens mit Be- 
festigungsmittcln nach Fig, 1. 

^ig* 6 Draufsicht auf den Gartstreifen nach Fig. 5. 

Flq> 7 Weiteres Ausfuhrimgsbeispiel eines Befestigungs- 
xaittels geiaSfi Erfindung in eingeschlagenem Zu- 
stand« 

Wie Fig. 1 bis 3 zeigen, ist ein aylindrischer Dtibel 1 
aus Eolz etwa ttber die Halfte seiner LSnge mit einer 
ttberzugsschicht 2 aus einem thermoplastischeia Kunst- 
stoff , vorzugsweise auf PolySthylenbsisis , iiberzogen. 
Er weist an seinen beiden Enden in bekannter Weise 
Anfasungen 3 auf. Fig. 1 zeigt das WerkstOck 4 aus 
Holz o. dgl. mit elnem vorgebohrten Loch 5^ das einen 
etwas gr5Beren Durchmesser als der D0bel 1 aufweist* 
Fig. 2 und 3 zeigen ein Streifenpaket 6, das aus einer 
Mehrzahl aus parallel and unmittelbar nebeneinander in 
einer ebenen Reihe liegenden Dilbeln 1 gebildet wird, 
deren Oberzugaschichten 2 an den BerOhrungsstellen 
miteinander verscbroolzen sind und die einzelnen DObel 1 
zusaxnmenhal ten . 

Diese DUbel 1 k5nnen* wie Fig. 4 zeigt, auch in Langs- 
richtung gegeneinander verdetzt miteinander verbunden 
sein, BO daB ein Streifenpaket 7 gebildet wird, dessen 
Langsachse zur LSngsachse der D&bel 1 geneigt ist. 
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Die Diibel 1 lassen slch, wie Fig. 5 und 6 zeigian, 
auch auf einem Tragerstreifen/s befestigen. Dieser 
TrSgerstreif en 8 kann aus Papier Oder einer dttimen 
Kunststof f-Folie bestehen. Diese Anordnung ermeglicht 
e&r den so geblldeten Gurtstreifen 9 spiralig aufzu- 
rollen oder nach Art eines Patronengurts tibereinander 
zu f alten uxid in der Kasette eines nicht dargestellten 
EinschlaggerSltes nnterzxibringen. 

Vor dem Einschlagen der DObel 1 in die Bohrung 5 von 
Werkstiick 4 wird in einem nicht dargestellten Ein- 
schiaggerat zun&chst die Oberzugsschicht 2 durch 
Wonnezufuhr erweicht {<iktiviert) . Durch das sofortige 
Erstarren der ttberzugsschicht 2 nach dem Einschlagen 
wird DGbel 1 fest mit dem fferkstUck 4 verklebt. 

Eine weitere Ausfuhrungsform eines Be£estigungsmittels 
geiaSB Erfindung zeigt Pig. 7. Dabei soli das Befestigungs 
jaittel 10 in ein WerkstUck 11 aus geschaxuntero Kunststof f 
eingeschlagen werden und dabei ein weiteres Teil 12 an 
WerkstQck 11 festhalten. Bef estigungsmittel 10 weist 
eine Spitze 13 und am entgegengesetzten Ende einen Kopf 
14 auf, so dafl es leicht moglich ist, das Bef estigungs- 
mittel 10 in den verhaitnismSBig weichen Schaumkunst- 
stoff von Werkstflck 11 ohne Vorbohrung einzuschlagen. 
Auch hier uoogibt wleder eine ttberzugsschicht 2 den 
Schaf t von Bef estigungsmittel 10 und verbindet nach dem 
Einschlagen das Befestigungsmittel 10 mit dem WerkstQck 
11. 



S09842/0692 



2A18198 



- 8 - 

Die Erf indung ist naturlich nicht beschrSnkt auf die 
in den Zeichnungen dargestellten AusfUhrungsbeispiele . 
So kSnnen z.B. auch Dfibel in vorgebohrten LBchern von 
wanden befestigt werden, deren die Wand uberragende 
Teile-Haken Oder Gewinde aufweisen, die zum AufhSngen 
Oder Befestigen von weiteren Teilen dienen. Ebenso 
ist es moglich, zylindrische, lait einer Schmelzkleber- 
schicht tiberzogene Teile zum Ausf licken von ausge- 
bohrten Astlochern zu verwenden. 

Als Werkstoff fUr den Dubel ISBt sich auch Kunststoff , 
Metall o. dgl. verwenden. 

Auch ist es moglich, die in Fig. 7 dargestellten Be-- 
festigungsmittel zu Paketen Oder Gurteizu verbinden. 
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• 

Die Erf indung 1st naturlich nicht beschrankt auf die 
in den Zeichnungen dargestellten Ausfahrungsbeispiele . 
So kSnnen z.B. auch Mbel in vorgebohrten L5chern von 
wanden befestigt werden, deren die Wand ISberragende 
Teile Haken oder Gewinde aufweisen, die zum AufhSngen 
Oder Befestigen von weiteren Teilen dienen. Ebenso 
ist es moglich, zylindrische/ mit einer Schmelzkleber- 
schicht Qberzogene Teile zum Ausf Llcken von ausge- 
bohrten AstlSchern zu verwenden. 

Als Werkstoff fttr den Dfibel ISBt sich auch Kunststoff , 
Metall o. dgl. vervenden. 

Auch ist es moglichr die in Fig. 7 dargestellten Be- 
festigungsmittel zu Paketen oder Gurtenzu verbinden. 
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